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第 4 章では、慣用切削速度域 (200m/min 以下)における切削開始の条件を明らかにするととも
に、構成刃先や切削油剤の影響についても調べた。
第 5 章では、高圧力、スの膨張を利用した超高速切削装置を用いて、 Al 板材を刃先丸みのある二次
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元バイトで、切削速度域1800~9000m/ mÎn で切削し、この速度域における切削開始の条件について
検討した。その結果、前章までと同じ切削開始の条件が成立することがわかった。また、切削抵抗は
未切削部分の慣性力のため、切削速度とともに増加し、切くずの変形機構も低速時のものとは異った
ものとなることを示した。
第 6 章では、各章で得た結果を要約して述べ、種々の切削条件のもとで全般的に成立する切削開始
の条件を明らかにした。
論文の審査結果の要旨
刃物によって切取りうる最小厚さ、したがって加工精度と仕上面品質、加工能率、刃物の磨耗に関
して、切くず生成開始条件の解明は精密加工技術向上のための重要な課題である。本論文は切削中の
切刃は微小丸みを有していると考え、その丸み半径を変化させた刃物によって加工Lúiに対して微小角
をもって斜めに切込み、刃物の進行に伴って塑性変形によって切刃前万にもり上っていく材料部分が
切くずとして成長する様子を調べている。弾性および塑性すべりののち、切くずを発，t:_する切削変形
に移ったとき、切削抵抗背分力の変化に極大点または変且点を生じることに j主口し、これからもり上
りと刃物の接触端が切刃丸みの曲率中心高さに達したとき切くずとして成長するというモデルを導い
ている。また、このモデルの妥当性を理論的・実験的に種々の観点から検討すると共に、このモデル
が極低速切削から超高速切削まで成立することを確認している。
本論文は精密加工技術の発展に対し寄与するところが大きく、博士論文として価値あるものと認め
る。
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